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Abstract 



A molding tool, with a gripper (5) for gripping a pin (4) of a rigid insert (2) to be incorporated in the 
surface of a foam molding (1 ), is new. A tool, for producing a foam molding (1 ) with a rigid surface insert 
(2), has a wall (3) with a gripper (5) which grips a projecting pin (4) of the insert and which can be 
retracted until the insert seats on the tool wall. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Werkzeug 

® Ein Werkzeug zur HersteMung eines Schaumformteils 
(1), das im Bereich von zumindest einer Oberflache durch 
ein biegesteifes Einlegeteil (2) begrenzt ist, bei dem das 
Einlegeteil (2) mit zumindest einem in Richtung der Werk- 
zeugwand (3) vorstehenden Stift (4) und die Werkzeug- 
wand (3) mit einer Greifeinrichtung (5) mit Greifmitteln 
(5.1) fur den Stift (4) versehen ist und bei dem die Greif- 
mittel (5.1) bis zum Anliegen des Einlegeteils (2) an der 
Werkzeugwand (3) in dieser versenkbar sind. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Herstellung eines 5 
SchaumformteiLs, das im Bereich von zumindest einer 
Oberflache durch ein biegesteifes Einlegeteii begrenzt ist. 

Stand der Technik 

10 

Ein solches Werkzeug ist bekannt. Es gelingt damit nur 
unzureichend, das Einlegeteii innerhalb des Schaumform- 
teils mit wunschenswerter Genauigkeit zu positionieren. 

Darstellung der Erfindung is 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein solches 
Werkzeug derart weiterzuentwickeln, daB sich bei verein- 
fachter Handhabbarkeit eine prazisere Positionierung des 
Einlegeteils innerhalb der damit erzeugten Schaumformteile 20 
ergibt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einem Werk- 
zeug der eingangs genannten Art mit den kennzeichnenden 
Merkmalen von Anspruch 1 geldst Auf vorteilhafte Ausge- 
staltungen nehmen die Unteranspriiche bezug. 25 

Bei dem erfindungsgemafien Werkzeug ist es vorgesehen, 
daB das Einlegeteii mit zumindest einem in Richtung der 
Werkzeugwand vorstehenden Stift und die Werkzeugwand 
mit einer Greifeinrichtung mit Greifmitteln fiir den Stift ver- 
sehen ist und daB die Greifmittel bis zum Anliegen des Ein- 30 
legeteils an der Werkzeugwand in dieser versenkbar sind. 
Durch den Stift wird das Einlegeteii prazise innerhalb des 
Werkzeugs und damit innerhalb des Schaumformteils posi- 
tionierL Es lafit sich dadurch nicht nur verwenden, um das 
Einlegeteii prazise innerhalb des Schaumformteils zu posi- 35 
tionieren, sondern auch um sicherzustellen, das Schaum- 
formteil wahrend seiner spateren Befestigung an einem se- 
kundaren Maschinenteil, beispielsweise einer Autotur, lage- 
richtig und prazise positioniert ist. Zu diesem Zweck kann 
es vorgesehen sein, den Stift im Bereich seines vorstehen- 40 
den Endes besonders zu gestalten, beispielsweise mit Rillen, 
einem Gewinde oder einer Hinterschneidung zu versehen 
und/oder zur nachtraglichen Befestigung an weiteren An- 
bauteilen durch Vibrations schweiBen, Aufklippsen oder 
ahnliches mit sekundaren Teilen zu verbinden. Der Stift 45 
kann auch als Zentrier- oder Referenzaufhahme des spater 
angeformten Schaumformteiles benutzt werden. Der Durch- 
messer und die Querschnittsform des Stiftes werden maB- 
geblich durch die Erfordernisse des Anwendungsfalls be- 
stimmt. 50 

Die Greifmittel konnen auch in eine die Werkzeugwand 
uberragende Position bringbar sein, was es gestattet, sie 
nicht nur zum Festhalten und Positionieren des Einlegeteiles 
im Werkzeug zu verwenden sondern zusatzlich als Auswer- 
fer fur das gebrauchsfertige Formteil aus dem Werkzeug. In 55 
bezug auf die Entformung fertiggestellter Schaumformteile 
bietet eine solche Ausfuhrung daher gewissen Vorteile. 

Der Stift ist im einfachsten Falle saulenformig gestaltet, 
beispielsweise zylinderformig. Er kann hohl ausgebildet 
und in einer seinem Querschnitt entsprechenden Ausneh- 60 
mung des Einlegeteils reibschliissig festgelegt sein und bei 
einer solchen Ausfuhrung dem Einlegen des Einlegeteils in 
das geoffnete Werkzeug vorausgehend oder gleichzeitig 
hiermit in die betreffende Ausnehmung eingefiigt sein. Der 
Stift kann auch einen festen Bestandteil eines Einlegeteils 65 
bilden, welches im SpritzguBverfahren aus Kunststoff er- 
zeugt ist. Je nach Ausbildung des Einlegeteiles kann es vor- 
gesehen sein, daB mehrere Stifte parallel zueinander ver- 
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wendet werden und dementsprechend angeordnet sind. 

Im Normalfall besteht der Stift aus Kunststoff. Die Ver- 
wendung von Stiften aus metallischen Werkstoffen ist eben- 
falls moglich. Der Durchmesser innerhalb des Spannbe- 
reichs liegt im allgemeinen zwischen 6 und 30 mm bei einer 
Lange von 5 bis 40 mm. Bei hohlen Ausfuhrungen betragt 
die Wandstarke zumeist 1,0 bis 1,5 mm. Die Herstellung er- 
folgt im allgemeinen durch SpritzgieB- oder Ziehprozesse, 
was es erleichtert, den AuBendurchmesser auf einen sehr 
prazisen Wert einzustellen. In Bezug auf die Gewahrleistung 
einer bestimmten Haltekraft der Greifeinrichtung ist das von 
groBem Vorteil. 

Bei einer Ausbildung, bei der die Spannbacken zum Er- 
greifen des Stiftes an dem dem Einlegeteii zugewandten 
Ende zangenartig nach innen verjiingt sind, kann die Aufla- 
geflache so klein dimensioniert werden, daB ein Eindringen 
der Auflageflachen in die Oberflache des Stiftes wahrend 
des Spannprozesses moglich ist. Hierdurch wird zum einen 
die unvermeidliche Toleranz des AuBendurchmessers iiber- 
wunden und zum anderen eine noch bessere Mitnahme des 
Stiftes erzeugt Auch bei Stiften, die im SpritzguBverfahren 
aus Kunststoff erzeugt sind und einen sich in Richtung des 
vorstehenden Endes verjungenden Durchmesser haben, eine 
sogenannte Entformungsschrage, ist so ein sicheres Ergrei- 
fen des Stiftes durch die Greifeinrichtung moglich. 

Ein solcher Toleranzausgleich ist bei Metallstiften 
schwieriger zu erzeugen aber moglich, wenn eine hinrei- 
chende Verformbarkeit im Bereich des AuBendurchmesser 
gewahrleistet ist. Im Bereich des AuBendurchmessers kon- 
nen zu diesem Zweck parallel zueinander verlaufende Vor- 
spriinge in Gestalt von Rippen vorgesehen sein oder ein Ge- 
winde. Die sich durch den SpannprozeB ergebende Verfor- 
mung kann im letztgenannten Fall genutzt werden, um bei 
einer spater aufgeschraubten Mutter die Selbsthemmung ge- 
gen unbeabsichtigtes Losen zu verbessern. Des weiteren ist 
es moglich, die in einem solchen Fall erwiinschte Verform- 
barkeit des Stiftes durch eine hohle Gestaltung des Stiftes zu 
erzielen oder zu verbessern. 

Die Verwendung von Stiften, die eine von der Saulenform 
abweichende Gestalt haben und beispielsweise eine Verdik- 
kung auf der dem Schaumstofformteil zugewandten Seite 
des Einlegeteils aufweisen, ist ebenfalls moglich. Die resul- 
tierende, formschliissige Verankerung an dem Einlegeteii si- 
chert die Verbindung zwischen dem Einlegeteii und dem 
Stift, wodurch es sich anbietet, die Verbindung zu nutzen, 
um das Formteil wahrend seiner bestimmungsgemaBen Ver- 
wendung mit Hilfe des Stiftes festzulegen oder zu justieren. 
Beispielsweise bei der Befestigung von Armlehnen und 
ahnlichem in einem Kraftfahrzeug laBt sich hierdurch den 
gehobenen Sicherheitsanforderungen geniigen. 

Die Greifmittel konnen durch zumindest zwei quer zur 
Bewegungsrichtung aneinander annaherbare Spannbacken 
fur den Stift gebildet sein, die im unverformten Zustand ei- 
nen in Richtung der Werkzeugwand abnehmenden AuBen- 
querschnitt Al haben sowie eine die Spannbacken auBensei- 
tig beriihrende Kalibrierung mit einem Innenquerschnitt A2, 
der kleiner ist als der AuBenquerschnitt Al. 

Im Normalfall sind die Spannbacken in dem betreffenden 
Abschnitt auBenseitig durch eine Kegelflache begrenzt und 
in einem Ring gefuhrt mit einem Innendurchmesser, der 
kleiner ist als der maximale Durchmesser der Kegelflache. 
Werden sie bei einer solchen Ausbildung in die Werkzeug- 
wand bzw. den Ring zuriickgezogen, dann verschiebt sich 
ihr AuBenquerschnitt Al auf dem Innenquerschnitt A2 der 
Kalibrierung nach innen mit der Folge, daB sich eine gegen- 
seitige Annaherung der Spannbacken und deren zuneh- 
mende Verpressung mit dem AuBenumfang eines zuvor ein- 
gefugten Stiftes ergibt. Der Stift wird dadurch reibschliissig 
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festgehalten, von den Spannbacken mitgenommen und in 
die Werkzeugwand eingezogen, bis das Einlegeteil die 
Werkzeugwand anliegend beriihrt. Der Innen- und der Au- 
Benquerschnitt Al, A2 sind im ungespannten Zustand auf 
den einander zugewandten Seiten zweckmaBig durch kreis- 
formig gestaltete Ringflachen begrenzt, wie vorstehend er- 
lautert Sie lassen sich hierdurch besonders einfach erzeu- 
gen. 

Ein Greifmittel mit einer Ringflache der vorstehend ange- 
gebenen Art laBt sich aus einem rotationssymmetrischen, 
hohlen Drehteil erzeugen, dessen Mantel im Bereich seines 
vorstehenden Endes mit zumindest zwei in Umfangsrich- 
tung verteilten, parallel zu seiner Achse verlaufenden und 
stirnseitig offenen Durchtrennungen versehen ist. Der 
Durchmesser des Greifmittels laBt sich dadurch im Bereich 
des Endes beim Einfuhren in den Ring mit dem Durchmes- 
ser A2 hinsichtlich seines Innendurchmessers verringem 
und zur nachtraglichen, kraftschliissigen Festlegung eines 
Stiftes von geringerem AuBendurchmesser verwenden. Da- 
bei resultiert allerdings aus geometrischen Grunden eine 
Veranderung der zunachst vorhandenen Rotations symmetric 
mit der Folge, daB sich eine unmittelbare Anlageberiihrung 
an dem Stift u. U. nur im Zuge weniger in Umfangsrichtung 
verteilter, gerader Linien oder sogar nur punktformiger Stel- 
len ergibt, an denen eine extrem hohe Flachenpressung auf- 
tritt und sich u. U. eine unerwunschte Beschadigung des 
aufgenommen Stiftes ergeben kann. Dieses kann zu einem 
Verklemmen des Stiftes in dem Greifmittel fuhren und u. U. 
die spatere Entnahme des fertiggestellten Schaumformteils 
behindern. 

Um dieses zu vermeiden, ist es nach einer anderen vor- 
teilhaften Ausgestaltung vorgesehen, dem Greifmittel im 
Bereich des vorstehenden Endes im gespannten Zustand au- 
Ben und/oder innenseitig eine rotationssymmetrische d. h. 
kreisformige Gestalt zu geben. Dazu wird der AuBendurch- 
messer elastisch so weitgehend vermindert, daB der Innen- 
durchmesser des Greifmittels dem Nenndurchmesser des 
spater aufzunehmenden Stiftes entspricht und anschlieBend 
eine so weitgehende, spanabhebende Bearbeitung der Au- 
Ben- und/oder der Innenseite des Greifmittels im Bereich 
des Endes vorgenommen, daB die AuBen- und/oder Innen- 
seite in dem entsprechend gespannten Zustand die Form ei- 
ner rotationssymetrischen Kreisflache annimmt Eine solche 
Bearbeitung kann beispielsweise bewirkt werden, in dem 
das Greifmittel in dem entsprechend gespanntem Zustand in 
eine rotierende Bewegung um seine Achse versetzt und das 
Ende zugleich der Einwirkung eines gegebenenfalls eben- 
falls rotierenden Schleif- oder Fraskorpers ausgesetzt wird. 
Im fertiggestellten Zustand legt sich ein solches Greifmittel 
oberflachenbiindig an den AuBenumfang eines aufzuneh- 
menden Stiftes mit einem Nenndurchmesser an, der dem 
Durchmesser des AuBenumfangs entspricht Die dabei er- 
haltende Flachenpressung ist in einem groBeren Areal, nam- 
lich dem gesamten Areal der einander radial gegeniiberlie- 
genden Flachen des Stiftes und der Backen, von uberein- 
stimmender GroBe und feinfuhlig kontrollierbar, wodurch es 
ausschlieBbar ist, daB sich z. B. eine unerwunschte Oberfla- 
chenbeschadigung des Stiftes ergibt und/oder eine unzurei- 
chende Festlegung. Das Einlegeteil kann dementsprechend 
leicht eingefiigt und entnommen werden, wobei ein sicherer 
Sitz auch wahrend der spateren Anformung eines Formteils 
problemlos gewahrleistet werden kann. 

Die vorstehend erwahnten Durchtrennungen des Endes 
lassen sich nur spanabhebend erzeugen. Sie weisen daher 
herstellungsbedingt die Gestalt von Schlitzen auf, in die 
u. U. zu verarbeitender Kunststoff auch dann von der Stim- 
seite eindringen konnte, wenn der Innendurchmesser des 
Endes der Greifeinrichtung auf einen dem Nenndurchmes- 



ser des zu erfassenden Stiftes entsprechenden Wert reduziert 
ist Nach der Aushartung eingedrungenen Kunststoffes 
wiirde das zu Funktionsstorungen der Greifeinrichtung fuh- 
ren. Es ist daher nach einer weiteren vorteilhaften Ausbil- 

5 dung der Erfindung vorgesehen, die Schlitzen bei ihrer Her- 
stellung so zu dimensionieren, daB sich die einander in Um- 
fangsrichtung gegenuberliegenden, parallel zu einander ver- 
laufenden Flachen im Bereich des Endes dichtend anliegend 
beriihren, wenn der Innendurchmesser auf den Nenndurch- 

10 messer des zu erfassenden Stiftes verengt ist. In flussigem 
Zustand auf die Stirnflache auftreffender vermag dadurch 
nach dem Einfugen eines Stiftes nicht mehr im Bereich des 
Endes der Greifeinrichtung in irgendwelche Freiraume ein- 
zudringen und diese zu verkleben. Fur die Erzielung einer 

15 guten Funktionssicherheit ist das von groBem \fcrteil. Der 
Grad der reibschlussigen Fesdegung des aufgenommenen 
Stiftes in der Greifeinrichtung wird durch die gegenseitige 
Abstimmung der Dimensionen und insbesondere der Durch- 
messer des Stiftes, der Greifeinrichtung im Bereich des En- 

20 des und der das Ende umschlieBenden Zylinderflache be- 
stimmt und hierdurch mechanisch auf bestimmte Werte fest- 
gelegt Die tatsachliche Festlegung eines aufgenommenen 
Stiftes ist dadurch weitestgehend unabhangig von sekunda- 
ren GroBen und insbesondere von Fehlern einer Steuerung. 

25 Die Stifte haben normaler Weise ein kreisformig begrenz- 
tes Profit Von einem runden abweichende Querschnitte des 
Stiftes und der Greifeinrichtung sind ebenfalls denkbar und 
mit in die Erfindung einbezogen. 

Die Ringflache A2 kann zylindrisch gestaltet sein, was es 

30 gestattet, den von den Spannbacken erfaBten Stift iiber eine 
beliebig groBe Wegstrecke in die Werkzeugwand hineinzu- 
ziehen, ohne daB sich nachfolgend eine weitergehende Ver- 
anderung der Spannkraft ergibt. Fiir eine dichtende Anpres- 
sung des Einlegeteils an die Werkzeugwand ist das von Vor- 

35 teiL 

Das Greifmittel kann einen Bestandteil eines in der Werk- 
zeugwand verschiebbar gelagerten, druckbeaufschlagbaren 
Kolben bilden und die Kalibrierung einen Bestandteil eines 
den Kolben aufnehmenden Zylinders. Die Herstellung ist 

40 bei einer solchen Ausfuhrung ganz besonders einfach. Des- 
weiteren besteht die Moglichkeit, die Kraft, mit der das An- 
legeteil an die Werkzeugwand angezogen wird, durch Ver- 
anderung des Druckes des den Kolben wahrend der bestim- 
mungsgemaBen Verwendung beaufschlagenden Stromungs- 

45 mittels feinfuhlig zu verandern um auf diese Weise zu errei- 
chen, daB das Einlegeteil unter Vermeidung von Beschadi- 
gungen des Einlegeteils und/oder des Stiftes gerade so fest 
an die Werkzeugwand angezogen wird, daB der wahrend der 
Herstellung eines Kunststofformteiles in das Werkzeug ein- 

50 gegebene, flussige Kunststoff nicht in die Greifeinrichtung 
einzudringen und diese zu verschmutzen vermag. Die Ein- 
haltung dieser Bedingung kann sich unter Umstanden 
schwierig gestalten. Unter diesem Gesichtspunkt hat es sich 
als vorteilhaft bewahrt, wenn die Greifmittel losbar an dem 

55 Kolben festgelegt sind. Gelegentlich auftretende Ver- 
schmutzungen lassen sich so leichter beseitigen. 

Bei einer Ausfuhrung, bei der die Greifmittel durch 
Spannbacken gebildet sind, laBt sich das Einfugen des Stif- 
tes besonders leicht bewerkstelligen, wenn die Spannbacken 

60 zurn Ergreifen des Stiftes an dem dem Einlegeteil zuge- 
wandten Ende zangenartig nach innen verjiingt sind. Die 
Relativbeweglichkeit des Stiftes innerhalb der Spannbacken 
ist hierdurch deutlich verbessert Die Dimensionierung wird 
im allgemeinen so vorgenommen, daB der mit dem Einlege- 

65 teil belastete Stift im entlasteten Zustand der Spannbacken 
leicht einfugbar ist und bei einer Uberkopfmontage selbst- 
hemmend gehalten wird. Hinsichtlich der Bedienungs- 
freundlichkeit und der Erzielung eines schneilen Arbeits- 
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fortschrittes ist das von groBem Vorteil. 

Um hinsichtlich der Positionierung eines Stiftes in einer 
ihn aufnehmenden Ausnehmung nicht unnotig festgelegt zu 
sein hat es sich als vorteilhaft bewahrt, wenn die Greifmittel, 
bei denen es sich somit um Spannbacken handeln kann, ei- 5 
nen Freiraum umschlieBen, in dem der Stift zumindest anna- 
hemd versenkbar ist. Hierdurch und durch die Verwendung 
einer Greifeinrichtung mit einem ahnlich groBen Hub laBt 
sich erreichen, daB sich Justierarbeiten des Stiftes beim Ein- 
legen eines Einlegeteils in das geoffhete Werkzeug eriibri- 10 
gen. 

Die Greifmittel, beispielsweise Spannbacken, konnen ei- 
nen Bestandteil eines Maschinenteils mit einem Gewinde 
bilden, das die Kolbenachse koaxial umschlieBt und das mit 
einem entsprechend gestalteten Gegengewinde des Kolbens 15 
verschraubbar ist, wobei der Kolben durch eine Verdrehsi- 
cherung an einer Relativverdrehung gehindert ist. Die Mon- 
tage und Demontage des Greifmittels ist hierdurch stark er- 
leichtert, was z. B. gestattet, eventuelle Verschmutzungen 
leichter zu entfemen und/oder Greifmittel einzusetzen, die 20 
an einen groBeren oder kleineren Querschnitt eines zu erfas- 
senden Stiftes besser angepaBt sind. 

Die Verdrehsicherung kann im einfachsten Fall aus einem 
koaxialen Stift bestehen, der an dem Kolben festgelegt ist 
und in einer entsprechenden Fuhrung des Zylinders hin- und 25 
herbewegbar ist Desweiteren ist es moglich, auch bei be- 
engten Platzverhaltnissen eine entsprechende Wirkung zu 
erzielen, wenn die Greifeinrichtung an einer Brucke festge- 
legt ist, die mehrere nebeneinanderliegende und parallelge- 
schaltete Kolben-/Zylinderanordnungen, sogenannte Dop- 30 
pelzylinder, iiberbruckt oder an einem Kolben eines von der 
rotationssymmetxischen Querschnittsform abweichenden 
Profils. Derartige Kolben, beispielsweise ovale Kolben und 
Zylinder, sind zwar schwieriger herstellbar als runde Aus- 
fuhrungen, sie sind aber infolge der groBen Robustheit und 35 
des geringen Platzbedarfs in einer vorgegebenen Richtung 
zur Unterdriickung von Relativverdrehungen der Greifein- 
richtung besonders geeignet. 

Um das Eindringen von flussigen Kunststoffbestandteilen 
in den Bereich der Greifeinrichtung zu unterdriicken, hat es 40 
sich als vorteilhaft bewahrt, wenn die Kalibrierung in Rich- 
tung des Einlegeteils durch zumindest eine die Spannbacken 
ringformig umschlieBende Quetschkante von keilformigem 
Profil begrenzt isL Im Bereich des vorstehenden Endes der 
Quetschkante resultiert beim Einziehen des Stiftes in die 45 
Greifeinrichtung eine besonders groBe Flachenpressung. 
Die Erzieiung einer besonders guten Abdichtung gegeniiber 
flussigem Kunststoff gelingt hierdurch ganz besonders gut. 
Die Quetschkante besteht normalerweise aus Metall, bei- 
spielsweise aus gehartetem oder vergiitetem Stahl. Die Ver- 50 
wendung von Dichtkanten aus polymeren Werkstoffen wie 
beispielsweise Gummi ist jedoch ebenfalls moglich und ge- 
wahrleistet haufig ein besseres Abdichtung sergebnis. Die 
chemische Vertraglichkeit mit zu verarbeitenden Kunststoff 
ist zu priifen, desgleichen die Dauerhaftigkeit in Bezug auf 55 
die mechanische Belastung. 

Die Greifeinrichtung laBt sich besonders leicht als Aus- 
werfer verwenden, wenn ein gegebenenfalls darin enthalte- 
ner Kolben beiderseits druckbeaufschlagbar ist. In Abhan- 
gigkeit von dem jeweils zur Anwendung gelangenden 60 
Druck kann hierdurch in beiden Richtungen eine gezielte 
Kraft auf die Greifeinrichtung iibertragen werden. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich bewahrt, wenn die 
Greifeinrichtung durch einen Modul gebildet ist, der losbar 
mit der Werkzeugwand verbunden ist, beispielsweise mit 65 
deren AuBenseite. Die Anbringung kann dann an beliebiger 
Stelle und in beliebiger Lage erfolgen. Bevorzugt ist eine 
Anbringungsposition im Bereich des Werkzeugdeckels. 



Kurzbeschreibung der Zeichnung 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Ausschnitt aus der Wandung eines Werkzeu- 
ges, an der eine Greifeinrichtung angebracht ist in einer par- 
allel zur Bewegungsachse geschnittenen Darsteilung 

Fig. 2 die Greifeinrichtung nach Fig. 1 in quergeschnitte- 
ner Darsteilung 

Fig. 3 das Funktionsprinzip der erfindungsgemafien Grei- 
feinrichtung in schematischer Darsteilung 

Ausfuhrung der Erfindung 

In Fig. 1 ist ein Werkzeug zur Herstellung eines Kunst- 
stofformteils 1 wiedergegeben, das in einem Teilbereich der 
Unterseite durch ein biegesteifes Einlegeteil 2 aus Kunst- 
stoff begrenzt ist. Das Einlegeteil 2 ist einstuckig mit einem 
in Richtung der Werkzeugwand 3 vorstehenden Stift 4 aus 
Kunststoff erzeugt. Im Bereich des Stiftes 4 ist an der Au- 
Benseite der Werkzeugwand 3 eine Greifeinrichtung 5 vor- 
gesehen, die die Werkzeugwand 3 mit Greifmitteln 5.1 fur 
den Stift 4 durchdringt Die Greifmittel 5.1 werden durch 
Spannbacken 6 gebildet, die zum Ergreifen des Stiftes 4 an 
dem dem Einlegeteil 2 zugewandten Ende zangenartig nach 
innen verjungt sind. Sie umschlieBen einen Freiraum, in 
dem der Stift 2 annahernd versenkbar isL Das die Greifmit- 
tel 5.1 tragende Maschinenteil ist an dem von dem Einlege- 
teil 2 abgewandten Ende mit einem koaxial zu dem Stift 4 
veriaufenden AuBengewinde versehen, das in das Innenge- 
winde der konzentrischen Verlangerung eines beiderseits 
druckbeaufschlagbaren Kolbens 8 einschraubbar ist. Letzte- 
rer ist in einem konzentrischen Zylinder 9 parallel zur Achse 
des Stiftes 4 hin- und herbewegbar und durch eine Verdreh- 
sicherung 10 an einer Relativverdrehung in dem Zylinder 9 
gehindert. Die Verdrehsicherung besteht aus einem achspar- 
allelen, zylindrischen Stift, der an dem Kolben 8 festgelegt 
ist und in eine entsprechende Bohrung des Zylinders ein- 
greift. Bei einer eventuellen Verschmutzung der Greifmittel 
5.1 besteht hierdurch die Moglichkeit, das sie tragende Ma- 
schinenteil in Richtung des Werkzeuginnenraumes aus dem 
Kolben 8 heraus zu schrauben, zu reinigen und nachfolgend 
in umgekehrter Reihenfolge wieder einzubauen. 

Der Stift 4 ist bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel zy- 
lindrisch gestaltet. Er kann bedarfsweise auch einen hiervon 
abweichenden Querschnitt haben und insbesondere im Be- 
reich des oberen, in das Kunststofformteil hineinragenden 
Endes verdickt sein. 

Fig. 2 zeigt die in Fig. 1 in langsgeschnittener Darsteilung 
wiedergegebene Greifeinrichtung in quergeschnittener Dar- 
steilung. Es ist zu ersehen, daB der Bereich des Kolbens 8 
rotationssymmetrisch gestaltet ist und daB die Verdrehsiche- 
rung 10 aus einem Stift besteht, der sich parallel zur Bewe- 
gungsrichtung erstreckt und in eine entsprechende Sack- 
lochbohrung des Zylinders 9 eingreift. 

Bei beengten Platzverhaltnissen kann die vorstehend be- 
schriebene, rotationssymmetrische Kolben-/Zylindereinheit 
durch eine Kolben-/Zylindereinheit von rechteckigem Profil 
ersetzt sein oder durch eine sogenannte Doppelkolbenanord- 
nung, bei der zwei parallel mit einem Stromungsmittel be- 
aufschlagte, seitiich benachbarte Kolben durch eine Brucke 
verbunden sind, die die Greifeinrichtung tragt Die vorste- 
hend erwahnte Verdrehsicherung ist bei einer solchen Aus- 
fuhrung entbehrlich, da eine Relativverdrehung des Kolbens 
in dem jeweils zugehorigen Zylinder aus Grunden der An- 
ordnung bzw. des Profils ohnehin nicht moglich ist. 

Das Funktionsprinzip wahrendder bestimmungsgemaBen 
Verwendung wird nachfolgend anhand Fig. 3 verdeutlicht. 
Im oberen Teil der Darsteilung ist ein Einlegeteil 2 aus 
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Kunststoff wiedergegeben, das eine Durchbrechung auf- 
weist sowie einen zylindrischen Stift 4, der reibschlussig in 
der Durchbrechung festgelegt ist und senkrecht nach unten 
vorsteht. 

Unter dem vorstehend beschriebenen Bestandteil von 5 
Fig, 3 ist ein Greifmittel 5,1 wiedergegeben, das durch 
Spannbacken 6 gebildet ist, wobei die Spannbacken 6 zum 
Ergreifen des Stiftes 4 an dem dem Einlegeteil 2 zugewand- 
ten Ende zangenartig nach innen verjiingt sind. In Umfangs- 
richtung sind vier Spannbacken 6 in gleichmaBigen Abstan- 10 
den verteilt, wie im unteren Teil der Darsteliung zu ersehen. 
Sie haben im unverformten Zustand in einem Teilbereich 
gemeinsam einen in Richtung der Werkzeugwand 3 abneh- 
menden AuBenquerschnitt Al, der bei einer Betatigung der 
Greifeinrichtung mit einer ringformigen Kalibrierung 7 in 15 
Eingriff bringbar ist mit einem Innenquerschnitt A2, der 
kleiner ist als der maximale AuBenquerschnitt Al der 
Spannbacken 6 der Greifeinreichung. Bei einer Betatigung 
der Greifeinrichtung resultiert hieraus eine Verminderung 
des gegenseitigen Abstandes der in Umfangsrichtung ver- 20 
teilten Spannbacken 6 mit der Folge, dafi sich die Spannbak- 
ken 6 unverriickbar an den AuBenumfang des zu ergreifen- 
den Stiftes 4 anlegen und diesen bei einer Betatigung der 
Greifeinrichtung mit sich in Richtung der Werkzeugwand 3 
fuhren. Die Spannbacken 6 sind zu diesem Zwecke hinsicht- 25 
lich ihres auBeren Durchmessers so an den Innenquerschnitt 
bzw. den AuBendurchmesser des aufzunehmenden Stiftes 4 
angepaBt, daB sich die dazu erforderliche Anpressung an 
den AuBenumfang des Stiftes ergibt. Sie bleibt weitgehend 
in unveranderter GroBe erhalten, wenn das vordere Ende der 30 
Spannbacken bei weiterer Betatigung der Greifeinrichtung 
in die Zylinderflache des Durchmessers A2 der Kalibrierung 
7 eintaucht und darin achsial zuriickgezogen wird. In Ab- 
hangigkeit von dem auf dem Kolben 8 lastenden Druck ei- 
nes druckbeaufschlagbaren Stromungsmittels resultiert dar- 35 
aus letztlich eine Verpressung des Einlegeteils 2 mit einer 
die Spannbacken 6 ringfbrmig umschlieBenden Quetsch- 
kante 11 von keilformig vorstehendem Profil, wodurch ver- 
hindert wird, daB verfliissigter Kunststoff in den Bereich der 
Greifeinrichtung einzudringen und diese zu verschmutzen 40 
vermag. 

Die Anzahl der Spannbacken ergibt sich vor allem aus der 
GroBe der jeweiligen Greifeinrichtung. Von vier abwei- 
chende Zahlen sind problemlos realisierbar und beispiels- 
weise Ausfuhrungen mit 2, 3, 6 oder mehr Spannbacken. 45 

Es versteht sich von selbst, daB die Kalibrierung 7 be- 
darfsweise in bezug auf die Innenseite 3.1 der Werkzeug- 
wand zuruckverlagert sein kann, wodurch es entbehrUch ist, 
die Spannbacken 6 zum Ergreifen des Stiftes 4 in die in Fig. 
3 wiedergegebene, die Innenseite 3.1 der Werkzeugwand 3 50 
erhaben uberragende Position zu uberfuhren. Wichtig ist le- 
diglich, daB die Quetschkante 11 bei einer Betatigung un- 
mittelbar mit dem Einlegeteil 2 in Eingriff bringbar ist. 
Diese Bedingung laBt sich indessen leicht erfullen. 

55 

Patentanspriiche 

1. Werkzeug zur Herstellung eines Schaumformteils 
(1), das im Bereich von zumindest einer Oberflache 
durch ein biegesteifes Einlegeteil (2) begrenzt ist, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB das Einlegeteil (2) mit zu- 
mindest einem in Richtung der Werkzeugwand (3) vor- 
stehenden Stift (4) und die Werkzeugwand (3) mit einer 
Greifeinrichtung (5) mit Greifmitteln (5.1) fur den Stift 
(4) versehen ist und daB die Greifmittel (5.1) bis zum 65 
Anliegen des Einlegeteils (2) an der Werkzeugwand (3) 

in dieser versenkbar sind. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net, dafi die Greifmittel (5.1) in eine die Werkzeug- 
wand (3) uberragende Position bringbar sind. 

3. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Greifmittel (5.1) durch 
zumindest zwei quer zur Bewegungsrichtung aneinan- 
der annaherbare Spannbacken (6) fur den Stift (4) ge- 
bildet sind, die im unverformten Zustand einen in Rich- 
tung der Werkzeugwand (3) abnehmenden AuBenquer- 
schnitt Al haben, sowie eine mit den Spannbacken (6) 
auBenseitig in Eingriff bringbare Kalibrierung (7) mit 
einem Innenquerschnitt A2, der kleiner ist als der Au- 
Benquerschnitt Al. 

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Innen- und der AuBenquerschnitt Al, A2 
auf den einander zugewandten Seiten durch Ringtla- 
chen begrenzt sind. 

5. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Spannbacken (6) radial auBen- und/oder in- 
nenseitig durch Flachen begrenzt sind, die dann zylin- 
drisch sind, wenn der Innendurchmesser elastisch auf 
den Nenndurchmesser eines bestimmungsgemaB auf- 
zunehmenden Stiftes reduziert ist. 

6. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Greifmittel (5.1) einen 
Bestandteil eines in der Werkzeugwand (3) verschieb- 
bar gelagerten, druckbeaufschlagbaren Kolbens (8) bil- 
den und die Kalibrierung (7) einen Bestandteil eines 
den Kolben (8) aufnehmenden Zylinders (9). 

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Greifmittel (5.1) von dem Kolben (9) los- 
bar sind. 

8. Werkzeug nach einem der Anspriiche 3 bis 7, bei 
dem die Greifmittel durch Spannbacken (6) gebildet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannbacken 
(6) zum Ergreifen des Stiftes (4) an dem dem Einlege- 
teil (2) zugewandten Ende zangenartig nach innen ver- 
jiingt sind. 

9. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Greifmittel (5.1) einen 
Freiraum umschlieBen, in dem der Stift (2) zumindest 
annahernd versenkbar ist 

10. Werkzeug nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Greifmittel (5.1) einen 
Bestandteil eines Maschinenteils mit einem Gewinde 
bilden, das die Kolbenachse koachsial umschlieBt und 
das mit einem entsprechenden gestalteten Gegenge- 
winde des Kolbens verschraubbar ist und daB der Kol- 
ben (8) durch eine Verdrehsicherung 10 an einer Rela- 
tivverdrehung gehindert ist. 

11. Werkzeug nach einem der Anspriiche 3 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kalibrierung (7) in 
Richtung des Einlegeteils (2) durch zumindest eine die 
Spannbacken (6) ringformig umschlieBende Quetsch- 
kante (11) von keilfbrmigem Profil begrenzt ist. 

12. Werkzeug nach einem der Anspriiche 5 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kolben (8) beiderseits 
druckbeaufschlagbar ist. 

13. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Greifeinrichtung (5) 
durch einen Modul gebildet ist, der losbar mit der 
Werkzeugwand (3) verbunden ist. 
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